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D» Erfmdung be.riff, eine swionare Sch W ei 8 vorrich.ung zum Langsverschwe,. 
Sen von Profilen mi, dan Merkmalen des Oberbegriffs des Pa.en.anspruehs , 

°~ 6in "O*""*"""* Verfahren mi, dan Mermen aes Oberbegriffs des 
Patentanspruchs 9. 

Es handel. sich hierbei aiso urn eine slationare SchweiBvorrieb.ung mi. Trans- 

mi m „r n , TranSPOr ' ein6S Pr0f " S " UrCh die Sehwei S vorrich.ung und 

mn m,ndas«e„ s e.nem SchweittKop,. dar ainan SchweiSpunk. ZU r Hers.eliung 
erne Schwe.aneh. auf dam durch die SchweiOvorrich.ung iaufenden Prof,, ar- 
zeug,. D,e Profilbewegung „ird ,n vorwahlbaren Interval^ von ainer im we- 
senmchen Kona.an.en Produkuonsgeschwindigkei. bis sum stillstand des Profiis 
abgebr.ms, und ansohiiaaand wieda, au, die Produkhonsgesahwindigkei. be 
sobi.umg,. ahreno d|9 Beauf3ch(a8ung pfon|s ml( Sohwemeno 

Cahl Tran f p0r,schwel,e "fl 9 "nw,ndigkei, das Pro,«s abgeschal.e. is,. Das 
IT T Un9SVerSChwei8e " ™" "'°«<-. von dam die Erfmdung auSar- 
vlchZg 6 SPr ' Cm ^ Semen Merkmal8n * FUnMi ° n b °~e" 

Zum Einsafc kommen seiche Vorrlcmungen und Verfahren Obiicherweisa im 

I™" P : 0ffliera " "»«. '» — balm Durohiaufan ainer 

Meh 2 ah. von Roilformwerkzeugen s.ulanwaisa 2 u Profiien oder Rohren umge 
om, warden Die ub.lcherweise In Unl. nachfo,gende Sehw. I6 s,a„on elog 

* : «-"~-. ^er.appendeodaranain.ndars.oaende Bereiche des 
Prof s b*w. des Rohrs, oder auch .wel oder mehrara versohiedene Proflie ml. 
emander zu verschweifcen. 
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Fur ein fertiges oder weiterverarbeitungsfahiges Produkt mQssen die Profile o- 
der Rohre am Ende der Produktionslim'e abgeiangt werden. Hierbei kommen bei 
kontinuierMch arbeitenden Produktionslinien mitlaufende Trennmaschlnen zum 
Einsatz, die zum Ablflngen auf die Transportgeschwindigkeit des fertigen Profils 
5 beschleunigt werden mQssen, worauf sie nach dem Schnitt naturgemaB abge- 
bremst und wieder in ihre Ausgangsposition zuriickgefuhrt werden mtissen. 

Fur solche mitlaufenden Trennmaschinen 1st ein hoher konstruktiver sowie war- 
tungstechnischer Aufwand von Noten, um die Trennschnitte in der erforderlichen 

10 Genauigkeit und Geschwindigkeit herstellen zu konnen. Daher sind Profilieran- 
lagen mit SchwejBvorrichtungen der eingangs genannten Art entwickelt worden, 
bei denen der Transport des geschwelliten Profils In vorwahlbaren Intervallen 
gestoppt wjrd f um anschlieBend wieder anzulaufen. Dies ermoglicht die Ver- 
wendung einer konventionellen, stationaren Trenneinrichtung zum Abiangen der 

15 fertigen Profile; die Notwendigkeit einer aufwendigen mitlaufenden Trennma- 
schine entfallt damit. 

Hierdurch ergeben sich allerdings Schwierigkeiten in der SchweiBvorrichtung: 
Das Abbremsen von der Produktionsgeschwindigkeit bis zum Stillstand des Pro- 

20 fils sowie das anschlieBende Beschleunigen des Profils auf Produktionsge- 
schwindigkeit benotigt jeweils eine gewisse Zeit und somit eine gewisse Trans- 
portstrecke. Die SchweiBenergiemenge, die am SchweiBpunkt in das Profilrhate- 
rial elngebracht wird, steigt bej konstant bleibender SchweiBenergie und lang- 
samer werdender Transportgeschwindigkeit naturgemaB an. Dies kann zwar 

25 meist durch Herunterregeln der SchweiBenergie ausgeglichen werden, jedoch 
nur bis zu einer von der SchweiBtechnik abhangigen Transportschwellenge- 
schwindigkeit, unterhalb der die SchweiBenergie vollstflndig ausgeschaltet wer- 
den muss, um das Material nicht lokal zu zerstttren. 

30 Im Ergebnls fohrt dies dazu, dass bei einer stationaren Schweifivorrichtung der 
eingangs genannten Art ein Bereich an der Stelle, die wahrend des Stillstands 
des Profils am Ort des SchweiBpunkts zu liegen kommt, eine Lucke in der 
SchweiBnaht bleibt. Diese LOcke wird umso grbfier, je hOher die Produktionsge- 
schwindigkeit gewflhlt wird und sie hangt auch davon ab v wie weit die SchweiB- 

35 energie heruntergeregelt werden kann. Soweit eine solche Lucke in der 

SchweiBnaht beim fertigen Produkt start, muss diese nachtraglich beseitigt wer- 
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Die erfindungsgemaiien Verbesserungen einer bekannten SchweiBvorrichtung 
bzw. eines bekannten SchweiBverfahrens fuhren dazu, dass trotz des intermit- 
tierenden Abstoppens der Transportbewegung des Profils eine ununterbrochene 
SchweiBnaht Oder zumindest eine deutliche Verkiirzung der Unterbrechungs- 
s strecke erzielt werden kann. Denn wenn die SchweiBenergie beim Beschleuni- 
gen des Profils wieder eingeschaltet wird r ist der SchweiBpunkt erfindungsge- 
rnaB in Transportrichtung, also zur unterbrochenen SchweiBnaht hin verscho- 
ben, so dass die im Endeffekt verbleibende schweiBnahtfreie Strecke verkleinert 
ist. 

no 

Vorzugsweise wird der Ort des SchweiBpunkts so weit in Transportrichtung be- 
wegt, dass der SchweiBpunkt beim Uberschreiten der Transportschwellenge- 
schwindigkeit beim Wiederanlaufen der Transportbewegung die durch das Ab- 
schalten der SchweiBenergiebeaufschlagung unterbrochene SchweiBnaht fort- 
15 setzt. Hierbei kann auch vbrgesehen sein, dass eine kurze Strecke der 
SchweiBnaht Uberlappend, also doppelt geschweiBt wird. 

Die RQckwartsbewegung des SchweiBpunkts wahrend des Transport des Profils 
hat bei geeignet gewahlten Parametern keinen negativen Einfluss auf die Her- 
20 stellung der SchweiBnaht, so dass mit der Erfindung im Ergebnis eine gleich- 
mafiig durchgehende SchweiBnaht auch dann hergestellt werden kann, wenn 
das Profil intermittierend abgestoppt wird, urn es mit einer stationaren Trennma- 
schine abiangen zu k6nnen. 

25 Um die Bewegung des SchweiBpunkts bzw. des Ortes des Schweilipunkts ent- 
lang der Transportrichtung zu ermoglichen, kann der SchweiBkopf entlang der 
Transportrichtung verschoben werden. Besonders einfach ist es jedoch, wenn 
der SchweiBkopf so ausgebildet ist, dass er zur Bewegung des Schweifipunktes 
entlang der Transportrichtung des Profils lediglich verschwenkt werden muss. 

30 Selbstverstandlich ist auch eine Kombination der beiden Alternativen maglich- 

Besonders vorteilhaft kann die Erfindung mit einer Laser-SchweiBvorrichtung 
realisiert werden. Denn dann kann der SchweiBpunkt durch einfaches Ver- 
schwenken des Laserstrahls entlang der Transportrichtung bewegt werden, oh- 
35 ne irgendeine translatorische Bewegung des SchweiBkopfs vorsehen zu mus- 
sen. Bei einer Laser-SchweiBvorrichtung kann das Verschwenken des Laser- 

5 
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strahls daruber hinaus bonders einfach dadurch bewirkt werden das, 

so we iak f mlt einem schwenkbaren spjege( ^^j^^^ 

se^veratandncb aucb ein Verscbwenken des „ n Schw ~ '* g _ 

Abbremsen des Profiis kann * u .„ regeioar ist. Beim 

Schwe.aenerglemenge .eicht erhant werden wahrend dar ZT T 

ge wahrend des Beschleunfnan* rfor t Schw eiSenergiemen- 
oescnieumgens der Transportbewegung berucksichtlgt. 

Mit der erfindungsgemaften Bewegung des Ortes d M ^ -« 
lasst und derart an die B es rh,«, a6ran ' aUfens der Transportbewegung veran- 

s— gkeil ^isrzrrssr *r d,e Re,a,iv88 - 

geschwindigkeit entspricht Um hi.r ! fort,aufe ^ "ahezu der Produktions- 
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Figur 2 den Querschnitt eines Profils beim Verschweiften; 
Figur 3 eine Draufsicht auf ein fertig verschweitttes Profil; 
Figur 4 eine schematische Seitenansicht einer Profilieranlage mit integrierter 
Schweilivorrichtung. 

5 

Figur 1 zeigt in schematischer Draufsicht eine erfindungsgemafi ausgestaltete 
Schwei&vorrichtung 1: Ein erstes Profil 2, von dem man nur die obere Wandung 
sieht, wird mittels eines angetriebenen, in einem Gestell 3 gelagerten FQhrungs- 
rollenpaares 4 (von dem man nur die obere Fuhrungsrollo sieht) mit einem 

10 zweiten Profil 5 zusammengefuhrt, und zwar derart, dass dieses auf der oberen 
Wandung des ersten Profils 2 aufliegt. An den aufteren Kanten des zweiten Pro- 
fils 5, die hier mit den Bezugszeichen 6 und 7 bezeichnet sind, soil das zweite 
Profil 5 auf das erste Profil 2 aufgeschwelftt werden. Dies geschieht zwischen 
einem ersten Rollenpaar 8 und einem zweiten Rolienpaar 9, die beide wiederum 

15 in Gestellen 10 und 11 gelagert sind und die beiden Profile 2 und 5 aufeinan- 
derpressen. Beziiglich der Transportrlchtung 12 des fertigen Profils 13 sind ho- 
rizontal rechts und links der Profile 2, 5 ein linker LaserschweifJkopf 14 und ein 
rechter Laserschweiftkopf 15 angeordnet, die beide jeweils einen Laserstrahl 
16, 17, der von oben aus elner senkrecht zur Biidebene liegenden Richtung 

20 kommt, mittels je eines Spiegels 18, 19 auf je einen SchweiBpunkt 20, 21 an 
den Kanten 6 und 7 des zweiten Profils 5 richten. Mit durchbrochenen Kantenli- 
nien 6, 7 ist angedeutet, dass aus dem ersten Profil 2 und dem zweiten Profil 5 
nach Verlassen der Schweifivorrichtung 1 ein fertiges Profil 13 entstanden ist. 

25 Urn das erfinderische Prinzip umzusetzen, sind vorliegend die Spiegel 18, 19 
der Schweiflkopfe 14, 15 Oder die Schweilikopfe 14, 15 selbst derart drehbar 
ausgebildet, dass die Laserstrahlen 16, 17 entlang der Transportrichtung 12 
schwenkbar sind und somit die Schweiftpunkte 20, 21 entlang der jeweiligen 
Kanten 6, 7 in und gegen die Transportrichtung 12 bewegt werden kfinnen. 

30 

Wird nun die Transportbewegung des Profils 13 durch die Schweilivorrichtung 1 
bis zum Stillstand abgebremst, wird zunachst die Energie der Laserstrahlen 16, 
17 heruntergeregelt, bis die Laserstrahlen 16, 17 unterhalb einer Transport- 
schwellengeschwindigkeit abgeschaltet werden, urn eine BeschSdigung des 
35 Profilmaterlals durch zu hohen Energieeintrag zu vermeiden. Das Schweift- 
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nah.ende beweg, sich soml. bis zun, voiistsndigen Stillstand des Profj|s „ ein 

21 , '"J™*"'™^ 'on den Schwai.punK.en 20. 21 weg, Belm 
W,ederan,aufen des Profi,s 13 werden beln, Erreichen der Transported 
geschw.ndigkei, die Laserstrahien ,6. ,7 wieder eingesenalle. und in brer E 

7ZZTu hOCh9ere9e "' WS ^ """""^-"Wndigkei, des Profiis 
13 erre.eh, ,st. Urn nun zu vermeiden, dass zwiscben dem Ende der SohweiR 
nan, und den, Wiederbeginn der neuen ScbweiBnab, eine ungeschwe^T L 

z?;: r p r ,en 2 una 5 ~' werden * '•• » * 

.. .r h en , ,71""° ? S "'" S ' andS P '°'" S 13 ° e ' au sg e S oba„e,en Uase, 
s.rahlen 18. 17 so versehwenkl. bis der Or. der SchweiSpunk.e 20. 21 in Irene- 
s' 1": Z 1 , ,T hen deu,lich vor aem Ende der b,s ie,zt 

cbtTd x 9 Um " eim Wiederanla ^" "« Transportbewegung und Errei- 
,TJ erTra 7° rt «— "^eschwindigkei. die Scbwemneb. unun,erbroohen 
for.se.zen zu kannen. Diese Si.ua.ion is. in der Zeichnung mi. durcbbrocbenen 
• L,n,en fur die Lasers.rahlen ,6. ,7 angedeu.e.. Wahrend des Houhbescn euni 
gens des Profiis 13 und gegeben.nfa,,s auon noob „ ac n Erreicben de P ™o u ',, 
onsgescbwindigkei. werden die Spiege, 10. ,g der Schweiakopfe 4. 5 Li " 

si o r, m " dUB *«""«"" «*" "WWi* Au gangC 

is L "T 17 " ZW - d6r ^^nk.e 20. 21 wieder erreicT 

•s.. Danach kann dann das naohs,e Abs.oppen der Traneporlbewegung e^l 

Figur 2 zeig, im.Querschnil. das in Figur 1 berges,e,l,e Profi, ,3 wahrend des 
Scbwe.Bvorgangs. Das zwei.e Pro,,, . , s , aufdas ers.e Prof,, 2 a U JZ, und 
wird an seinen Kan.en 0. 7 m,. den, ersien Prof,, 2 verecbwe s,. 2 Z IZ 
bach darges,e„. s,nd der „nke und recb.e LaserschweiBkopf ,4, 1 5 mTd.n 
da r,n angeordneten schwenkbaren Sp,ege,„ , 8 . ig, die die Laeersfrab en "a 17 
au, d,e an den Kan.en 6, 7 bef,nd„cben SobweiRpunk.e 20. 2, undent an 

punkte 20, 21 entlang der Kanten 6, 7 in und gegen die Transportrichtuno 12 2u 

:::r r;;.r Ein,ra9 - — — ~ - - -,1.,,:^ 

Figur 3 zeig, das in Figur 2 bereiis darges.eH.e Prof,, 13 in Draufsich, Hierb.i 
S ,nd zwe, verscbiedene e rf ,ndungsgen, aBe s.euerungsar.en 
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ner linken Schweilinaht 22 und einer rechten Schweilinaht 23 symbolisiert. An 
den mit Pfeilen 24 markierten Stellen ist eine Schweilinahtunterbrechung zu er- 
kennen, die davon herrQhrt, dass eine Oberlappung der Schwei&nahte vermie- 
den werden sollte und die Bewegung der Schweilipunkte 20. 21 in Transport- 
5 richtung 12 wahrend des Stillstands des Profils 13 etwas kOrzer als fur eine un- 
unterbrochene Schwei&naht 22, 23 erforderlich gewahlt wurde. 

An der in Figur 3 mit Pfeilen 25 markierten Stelle der Schweiftnahte 22. 23 ist 
hingegen eine solcbe Oberlappung erkennbar. Urn einerseits jegliche Unterbre- 

10 chung der Schweiftnahte 22, 23 sicher vermeiden zu konnen und andererselts 
die moglicherweise am untersten Regelbereich der Laserleistung instabil wer- 
dende Schweidenergiemenge zu kompensieren, wurde der Ort der Schweili- 
punkte 20, 21 wahrend des Stillstandes des Profils 13 so weit in Transportrich- 
tung 12 vorverlegt, dass bei Wiedereinschalten der Laserstrahlen 16, 17 eine 

is Oberlappung der Schweidnahte 22, 23 entstanden ist. 

Figur 4 zeigt schlielilich schematisch eine Profilieranlage zum Intermittierehd 
abgestoppten Betrieb, in die die erfindungsgemalie SchweiBvorrichtung 1 integ- 
rlert ist. Ein erstes Bfechband 26 und ein zweites Blechband 27 werden von ei- 

20 ner ersten Abwickelhaspel 28 und einer zweiten Abwickelhaspel 29 abgewickelt. 
Das erste Blechband 26 wird zum Einformen eines Tragerprofils durch eine 
Umformanlage 30 mit einer Mehrzahl von Rollformwerkzeugen 31 geleitet. Nach 
der Umformanlage 30 wird das eingeformte erste Profil 2 mit dem zweiten 
Blechband 27 zusammengefuhrt und in weiteren Rollformwerkzeugen 22 weiter 

25 umgeformt. wobei das zweite Blechband .27 zu einem zweiten Profil 5 umgeformt 
wird. Danach werden die Profile 2, 5 der erfindungsgemaften SchweiBvorrich- 
tung 1 zugefQhrt und. wie in Figur 1 gezeigt. miteinander zu einem Profil 13 ver- 
schweilit. Dieses Profil 13 wird in einer weiteren Umformanlage 33 mit wiederum 
einer Mehrzahl von Rollformwerkzeugen 34 weiter umgeformt und am Ende in 

30 einer stationaren Trennmaschine 35 auf die gewQnschte Lange abgelangt. 

Die Erfindung ermdglicht also eine qualitativ hochwertige Massenproduktion von 
teils kompliziert geformten Profilen auf Prpfilieranlagen auch mit stationaren 
Trennmaschinen. 

35 
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FQhrungsrollenpaar 
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Kante (linke) 
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Kante (rechte) 
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Rollenpaar (erstes) 
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Rollenpaar (zweites) 
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Gestell (erstes) 
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Gestell (zweites) 


12 


Transportrichtung 


13 


Profil 
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Schweiftkopf (linker) 
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SchweiBkopf (reenter) 


16 


Laserstrahl (linker) 


17 


Laserstrahl (rechter) 
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Spiegel (linker) 


19 


Spiegel (rechter) 
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Schweiftpunkt (linker) 
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Schweiftnaht (rechte) 
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Schweiftnahtunterbrechung 


25 25 


SchweifinahtQberlappung 



Empfangszeit 1 8 - Ok t . 17:49 



10 



EI Nr.207 18.10.'02 17:50 CODE:Lemcke,Brommer & Partner FAX:+49 721 21105 SEITE 



26 


biecnoano (ersies; 


27 


DiecnDano (zweiies; 


23 


ADwicKeinaspei ^ersiej 


29 


A L> kaJl A 1 J> 1 life >^ A M A 1 / M til | ♦ I 

AbwicKeinaspei (zweitej 


s 30 
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10 35 
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Patentansoruche 

1. Stationare Schweiftvorrichtung zum Langsverschweiften von Profilen. 
mit Transportelementen (31 , 32, 34, 4, 8, 9) zum Transport ernes Profits (2. 5. 
13) durch die Schweiftvorrichtung (1), wobei die Transportelemente (31, 32, 34, 
4, 8, 9) so ausgebildet sind, dass die Profilbewegung in vorwahlbaren Interval- 
len von einer konstanten Produktionsgeschwindigkeit bis zum Stlllstand des 
Profils (13) abgebremst und anschlieftend wieder auf die Produktionsgeschwin- 
digkeit beschleunigt wird, 

und mit mindestens einem Schweifikopf (14, 15), der einen Schweiftpunkt (20, 
21) zur Herstellung einer Schweilinaht (22, 23) auf dem durch die SchweiSvor- 
nchtung (1) laufenden Profil (13) erzeugt, wobei die Beaufschlagung des Profils 
(13) mit Schweilienergie unterhalb einer Transportschwellengeschwindigkeit des 
Profils (13) abgeschaltet ist, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass der Schweiftkopf (14, 15) so ausgebildet ist, dass der Ort des Schweifl- 
punkts (20, 21) entlang der Transportrichtung (12) des Profils (13) bewegbar ist 
und dass eine Steuerung fur den Schweiftkopf (14, 15) vorhanden ist, die so 
ausgebildet ist. dass der Ort des SchweiGpunkts (20. 21) bei jedem Stillstand 
des Profils (13) von einem Ausgangspunkt aus in Transportrichtung (12) bewegt 
wird, wobei der Schweiftpunkt (20, 21) nach dem Wiederanlaufen der Transport- 
bewegung und dem Gberschreiten der Transportschwellengeschwindigkeit ent- 
gegen der Transportrichtung (12) an die Ausgangsposition zuruckbewegt wird 
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2. Stationare Schweiftvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schweiftkopf (14, 15) zur Bewegung des Schweiftpunktes (20, 21) 
schwenkbar ausgebildet ist. 

5 

3. Stationare Schweiftvorrichtung nach oinem der Anspriiche 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Schweiftkopf (14, 15) zur Bewegung des Schweiftpunktes (20, 21) 
entlang der Transportrichtung (12) des Profils (13) verschiebbar ausgebildet ist. 

10 

4. Stationare Schweiftvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Steuerung fur den Schweiftkopf (14. 15) so ausgebildet ist. dass der 
Ort des Schweiftpunkts (20. 21) bei jedem Stillstand des Profils (13) so weit in 
15 Transportrichtung (12) bewegt wird, dass der Schwelftpunkt (20, 21) nach dem 
Wlederanlaufen der Transportbewegung belm Oberschreiten der Transport- 
schwellengeschwindigkeit die durch das Abschalten der Schweiftenergiebeauf- 
schlagung unterbrochene Schweiftnaht (22. 23) fortsetzt. 

20 5. Stationare Schweiftvorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet. 

dass die Steuerung fur den Schweiftkopf (14. 15) so ausgebildet ist. dass die 
Ruckbewegung des Schweiftpunktes (20. 21) wahrend des Wiederanlaufens der 
Transportbewegung erfolgt und derart an die Beschleunigung des Profils (13) 
25 angepasst ist, dass die Relativgeschwindigkeit von Schweiftpunkt (20, 21) und 
Profil (13) in etwa der Produktionsgeschwindjgkeit entspricht. 

6. Stationare Schweiftvorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 5. 
dadurch gekennzeichnet. 

30 dass der Schweiftkopf (14, 15) ein Laser-Schweiftkopf ist. 

7. Stationare Schweiftvorrichtung nach Anspruch 6. 
dadurch gekennzeichnet. 

dass der Laser-Schweiftkopf mit einem schwenkbaren Spiegel (18, 19) versehen 
35 ist. 
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8. Stationare SchweiBvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die in das Profil (13) eingebrachte momentane Schwe.Benergiemenge ab- 
hangig von der momentanen Transportgeschwindigkeit des Profils (1 3) regelbar 

5 ISt. 

9. Verfahren zum UngsverschweiBen von Profilen, 

wobei ein mit einer SchweiBnaht zu versehendes Profil durch eine SchweiBvor- 
richtung gefOhrt wird, 

» wobei in der SchweiBvorrichtung ein SchweiBpunkt auf dem Profil erzeugt wird 
um eine SchweiBnaht herzustellen, 

wobei die Prohlbewegung in vorwahlbaren Intervallen von einer Produktionsge- 

schwindigkeit bis zum Stillstand des Profils abgebremst und anschlieBend wie- 

der auf die Produktionsgeschwindigkeit beschleunigt wird 

und wobei die Beaufschlagung des Profils mit Schweiftenergie unterhalb der 

Transportschwellengeschwlndigkelt abgeschaltet wird, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ort des SchweiBpunktes bei jedem Stillstand des Profils von einem 
Ausgangspunkt aus in Transportrichtung des Profils bewegt wird, wobei der 
SchweiBpunkt nach dem Wiederanlaufen der Transportbewegung und dem 
Uberschreiten der Transportschwellengeschwindigkeit entgegen der Transport- 
richtung an die Ausgangsposition zurQckbewegt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Ort des SchweiBpunkts bei jedem Stillstand des Profils so weit in 
Transportrichtung bewegt wird, dass der SchweiBpunkt nach dem Wiederanlau- 
fen der Transportbewegung beim Oberschreiten der Transportschwellenge- 
schwindigkeit die durch das Abschalten der SchweiBenergiebeaufsch.agung 
unterbrochene SchweiBnaht fortsetzt. 
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11. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 oder 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die RQckbewegung des Schweiftpunktes wahrend des Wiederanlaufens der 
Transportbewegung erfolgt und derart an die Beschleunigung des Profils ange- 
5 passt wird, dass die Relativgeschwindigkeit von Schweiftpunkt und Profit in etwa 
der Produktionsgeschwindigkeit entspricht. 

12. Verfahren nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass zum Schweiften ein Laserstrahl verwendet wird. 
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